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Abstract ofW09414558 

The invention concerns a metal-cutting tool with a tool-holder having at least one recess (11) for a 
replacable cutter insert (14). The recess has a bearing surface (112) which matches the shape of the 
cutter insert and at least one lateral locating face (111) which is cylindrical or truncated-conical in shape, 
the cutter insert (14) and the recess having indexing means (13, 19; 22, 23; 24 to 32) which enable the 
position of the cutter insert to be determined unequivocally and to be aligned accurately with respect to 
the tool-holder. 
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@ Zerspanungswerkzeug 

@ Die Erfindung betrifft ein Zerspanungswerkzeug mit einem 
mindestens eine Aussparung (11) fur einen auswechselbaren 
Schneideinsatz (14) aufweisenden Werkzeughalter. Die Aus- 
sparung weist jeweils eine der Schneideinsatzgeometrie 
angepa&te Auflageflache (112) und mindestens eine zylin- 
der- bzw. kegelstumpfsegmentartige seitliche Anlagefiache 
(111) auf, wobei der Schneideinsatz (14) und die Aussparung 
Indexiermittel (13, 19; 22, 23; 24 bis 32) aufwetsen, die eine 
eindeutige Lagebestfmmung und Ausrichtung des Schneid- 
einsatzes in bezug auf den Werkzeughalter ermoglichen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Zerspanungswerkzeug mit 
einem mindestens eine Aussparung fur einen auswech- 
selbaren Schneideinsatz aufweisenden Werkzeughalter, 5 
wobei die Aussparung jeweils eine der Schneideinsatz- 
geometrie angepaBte Auflageflache und mindestens ei- 
ne zylinder- oder kegelstumpfsegmentartige oder koni- 
sche seitliche Anlageflache aufweist 

Schneideinsatze, die in Werkzeughaltern auswechsel- 10 
bar angeordnet sind, haben den Vorteil, daB das eigentli- 
che Werkzeug nach VerschleiB durch ein neues ersetzt 
werden kann, wodurch lange Stillstandszeiten ebenso 
wie hdhere Kosten vermieden werden, wenn dem Ver- 
schleiB nicht ausgesetzte Teile (wie der Werkzeughal- 15 
ter) mit ausgetauscht werden mQssen. Weitere Fort- 
schritte brachte auch die sogenannte Wendeschneid- 
platte, die nach VerschleiB einer Schneidecke bzw. 
Schneidkante durch Drehen so in dem Schneidplatten- 
sitz des Werkzeughalters positioniert werden konnte, 20 
daB eine n&chste, zuvor noch nicht benutzte Schneide 
verwendet werden kann. Wendeschneidplatten sind bei 
praktisch alien Zerspanungsvorgangen, wie dem Dre- 
hen, Frasen, Raumen, Stechen, Dreh-Raumen oder 
Dreh-Dreh-Raumen oder ahnlichen Varianten bekannt 25 
Soweit die Schneideinsatze nicht bereits durch ihre au- 
Bere Geometric, der der Schneidplattensitz des Werk- 
zeughalters jeweils angepaBt ist, zwangslauflg ausge- 
richtet sind, wie dies z. B. bei drei-, vier- oder sechsecki- 
gen Schneideinsatzen der Fall ist, mussen die Schneid- 30 
einsatze jeweils justiert werden. Dies gilt insbesondere 
fQr solche Schneideinsatze, die an ihrer Spanflache 
Spanformelemente besitzen, die in bezug auf die Span- 
ablaufrichtung ausgerichtet sind Stimmen der tatsachli- 
che Spanablaufwinkel und der in bezug auf die Span- 35 
formelemente gewtmschte optimale Spanablaufwinkel 
nicht aberein, kann es zu einer zumindest teilweisen 
Unwirksamkeit der Spanformelemente oder einem er- 
h6hten VerschleiB dieser Teile kommen. Entsprechen- 
des gilt auch in bezug auf sonstige Spanflachen-, Freifla- 40 
chen- oder Schneidkantengeometrien, soweit diese eine 
speztelle Ausrichtung der Wendeschneidplatte in bezug 
auf das WerkstQck erfordern. 

Bei solchen Schneidplatten, die entweder in einer 
Draufsicht gesehen kreisrund sind oder in ihrer Anlage- 45 
flfiche an den Werkzeughalter kreissegmentartig ausge- 
formt sind, ist jeweils nach Neuausrichtung des Schneid- 
einsatzes zu QberprOfen, ob die eingestellte Lage der 
Justiervorschrift genQgt 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Zer- 50 
spanungswerkzeug der eingangs genannten Art dahin 
weiterzuentwickeln, daB dieses in leicht handhabbarer 
Weise ohne hohen konstruktiven Aufwand eine eindeu- 
tige Ausrichtung der Schneideinsatze zuiafit 

Diese Aufgabe wird durch das Zerspanungswerkzeug 55 
nach Anspruch 1 gelost, dessen Neuerung darin besteht, 
daB der Schneideinsatz und die Aussparung eine durch 
deren Anordnung vorbestimmte Lage des Schneidein- 
satzes in bezug auf den Halter erm6glichende Indexier- 
mittel aufweisen. Als Indexiermittel kdnnen alle geome- 60 
trischen Formen dienen, die eine Lageorientierung des 
Schneideinsatzes in bezug auf die Werkzeughalterauf- 
nahme erm&glichea Vorzugsweise bestehen die Inde- 
xiermittel aus jeweils ineinandergreifenden Vertiefun- 
gen und Erhohungen, wovon spezielle AusfOhrungsfor- 65 
men die eines Bolzens, eines Stiftes oder einer Kugelka- 
lotte sind, denen entsprechende Ausnehmungen, Nuten 
oder Bohrungen gegentiberstehen. In der Praxis berei- 
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tet die Fertigung von Fixiermittein keinen hohen Auf- 
wand, da beispielsweise in der Basisflache einzubringen- 
de Vertiefungen direkt beim pulvermetallurgischen 
Pressen des SinterkCrpers ebenso wie sonstige Span- 
formelemente eingebracht werden kdnnen. Entspre- 
chendes gilt fur die Herstellung von Werkzeughaltern, 
in deren Auflageflache oder seitliche Anlageflache Bol- 
zen, Kalotten oder sonstiges angeordnet sein kdnnen. 
Die Indexiermittel bestehen regelmaBig aus einem posi- 
tiven sowie einem negativen Teil (male-female), die in- 
einandergreifen, so daB nur eine oder mehrere vorbe- 
stimmte Lagen des Schneideinsatzes in bezug auf die 
Werkzeughalteraussparung m6glich sind 

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung 
kann das Indexiermittel zusatzlich als Fixier- oder Ver- 
drehsicherung ausgebildet sein, beispielsweise also Zer- 
spanungskrafte oder zusatzliche Drehmomente aufneh- 
men. Die Indexiermittel k6nnen entweder in der zylin- 
dersegmentartigen Seitenwand des Werkzeughalters 
oder in der Basisflache oder in beiden Teilen angebracht 
sein. Entsprechendes gilt fflr die korrespondierenden In- 
dexiermittelteile des Schneideinsatzes. Hiermit ist es 
beispielsweise mdglich, ein und dieselbe Aufnahme ei- 
nes Werkzeughalters fur unterschiedliche Schneidein- 
satztypen zu verwenden, von denen die eine Sorte Inde- 
xiermittel in der Seitenflache (Freiflache) aufweist, wah- 
rend die andere Sorte betreffende Indexiermittel im Bo- 
den besitzt, in diesem Falle als Erhohungen ausgebildet 

Vorzugsweise werden zwischen den Vertiefungen 
und den Erhohungen eines Indexiermittels Freiraume in 
Form eines Spieles bestehen, damit eine Oberbestim- 
mung der Lage des Schneideinsatzes in bezug auf den 
Schneideinsatzsitz im Werkzeughalter vermieden wird, 
die im ungQnstigsten Fall zu einem Verklemmen fflhren 
kann. Diese Spiel wird vorzugsweise zu jeder Seite hin 
0,1 mm bis 0,2 mm betragen. 

_ Nach einer weiteren Ausfflhrungsform der Erfindung 
sind die Indexiermittel polygonal unsymmetrisch ge- 
formt, so daB sie in bezug auf eine Schneideinsatzsorte 
eineindeutig sind 

Um der Bedienungsperson eine leichte Kontrolle 
ilber das richtige Positionieren der Schneideinsatze in 
der Ausnehmung des Werkzeughalters zu ermoglichen, 
sind die Vertiefungen im Obergang zu der Basis- oder 
Seitenflache des Schneideinsatzes oder der betreffen- 
den korrespondierende Flachen des Werkzeughalters 
scharfkantig ausgefahrt Das Oberfahren einer "Ecke M 
bzw. scharfen Kante laBt sich leichter feststellen als das 
Oberfahren eines "sanften Oberganges". Bei den Inde- 
xiermitteln denkbar sind auch Kombinationen von Bol- 
zen mit Kugelkalotten oder ahnlichen Varianten, soweit 
die im Spiel einzuhaltenden ToleranzmaBe noch eine 
hinreichende Lageorientierung der Schneideinsatze in 
bezug auf den Plattensitz erlauben. 

Wird in Sonderf&llen eine Unterlegplatte zwischen 
dem Schneideinsatz und der Auflageflache im Werk- 
zeughalter verwendet, so ist die Unterlegplatte (statt 
der Auflageflache des Werkzeughalters) mit den Inde- 
xiermitteln ausgestattet, die mit den entsprechenden In- 
dexiermitteln der Basisflache des Schneideinsatzes kor- 
respondieren. 

Nach einer weiteren AusfQhrungsform der Erfindung 
sind die Indexiermittelteile durch die Unterlegplatte 
durchgreif end ausgefflhrt oder die Unterlegplatte ist ge- 
genOber der Auflageflache im Werkzeughalter selbst 
indexiert 

Ausfflhrungsbeispiele der Erfindung sind in den 
Zeichnungen dargestellt. Es zeigen 
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Fig. 1 eine Teilansicht eines Werkzeughalters mit 
Aussparung fur einen Schneideinsatz, 

Fig. 2a einen kreisrunden Schneideinsatz in einer 
Draufsicht auf die Basisflache und 

Fig. 2b eine Schnittansicht entlang der Linie A- A, 5 

Fig. 3 eine Schnittansicht entlang einer Linie A-A des 
Schneideinsatzes nach Fig- 2a, der in eine Ausnehmung 
eines Werkzeugtr&gers nach Fig. 1 eingesetzt ist, 

Fig. 4 einen kreisrunden Schneideinsatz mit Indexier- 
mitteln in den seitlichen (Zylindermantel-)Flachen, 10 

Fig. 5 einen Werkzeughalter mit eingesetztem 
Schneideinsatz in bezug auf verschiedene Zerspanungs- 
krafte, 

Fig. 6a bis i verschiedene Mdglichkeiten von Indexie- 
rungsmitteln, 15 

Fig. 7a bis d verschiedene Schneideinsatzformen in 
einer Draufsicht, bei denen eine Indexierung mdglich ist 
und 

Fig. 7e bis g jeweils Querschnittsansichten der 
Schneideinsatze nach Fig. 7a bis d. 20 

Fig, 1 zeigt einen Werkzeughalter 10 mit einer Aus- 
sparung 11, welche begrenzt wird durch ein zylinder- 
bzw. kegelstumpfsegmentartigen Seitenwandteil 111 
so wie eine Auflageflache 1 12. Wie nach dem Stand der 
Technik bekannt, ist die Ausnehmung 1 1 als Schneidein- 25 
satzsitz ausgestaltet und geometrisch dem aufzuneh- 
menden Schneideinsatz angepaBt Ebenso bekannt sind 
ein Gewinde-Befestigungsloch 12 zur Aufnahme einer 
eine Schneidplatte durchragenden Spannschraube. Er- 
findungsgemaB besitzt die Auflageflache 112 einen 30 
senkrecht herausragenden Bolzen 13 als (male-)TeiI des 
Indexiermittels. 

Ein Schneideinsatz fur die Ausnehmung 11 nach 
Fig. 1 ist aus Fig. 2a ersichtlich. Dieser Schneideinsatz 
14 hat eine kreisrunde Form, ein mittleres Befestigungs- 35 
loch 15 sowie ein Plateau 16 mit zur Schneidkante ge- 
richteten einzelnen Spanformelementen 17. Im An- 
schluB an die Schneidkante kann auch noch eine Fase 18 
oder eine Spanformnut Oder iihniiches angeordnet sein. 

Die Neuerung dieses Schneideinsatzes 14 besteht 40 
darin, daB er muldenfdrmige Ausnehmungen 19 auf ge- 
genOberliegenden Seiten besitzt, die im Querschnitt in 
Fig. 2b dargestellt sind. Die Form der Ausnehmung 19 
kann sacklochfdrmig sein, ebenso eckig, abgerundet, 
trapezfdrmig oder, wie dargestellt, bogenformig mit ei- 45 
nem Of f nungswinkel a. Die Tief e H der Ausnehmung 19 
ist grdBer als die H5he des Bolzens 13, soweit er aus der 
Fiache 112herausragt 

Die Art der Indexierung ist aus Fig. 3 ersichtlich, ins- 
besondere, daB die Bolzenhdhe 13 kleiner sein muB als 50 
die Tiefe der Ausnehmung 1Z Zwischen dem Bolzen 13 
und der Wandung der Ausnehmung 12 wird ein Ab- 
stand, ein Spiel 20 von bis zu 2/10 mm eingehalten. Hier- 
durch wird eine Oberbestimmung verhindert Statt des 
Bolzens 13 kann auch eine in der Kontur an die Kontur 55 
der Ausnehmung 19 angelehnte Erhebung, beispielswei- 
se in Form einer Kugelkalotte oder einer rotationsellip- 
soiden Form oder sonstiger dreidimensionaler Ke- 
gelschnittformen gewahlt werden. Auch kdnnen die in- 
einandergreifenden Erhebungen und Vertiefungen in 60 
der Art eines Schlttssel-SchloBsystems als zusatzliche 
Sicherungselemente ausgebildet sein. Verwendet man 
einen Indexierbolzen, so richtet sich die Anzahl der Aus- 
nehmungen 19 in dem Schneideinsatz danach, wie hau- 
fig dieser Schneideinsatz urn einen Winkel gedreht wer- 65 
den soil Im vorliegenden Fall bei zwei Ausnehmungen 
19 ist nur ein einmaliges Drehen mdglich, da alle ande- 
ren Winkellagen gesperrt sind. 
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Eine andere M6glichkeit der Indexierung, namlich 
Ober die Seitenflache (Freifiache) 21 eines Schneidele- 
mentes 14 zeigt 

Fig. 4. Gleiche Teile dieses Schneideiementes sind mit 
gleichen Bezugszeichen wie zu Fig. 2a bezeichnet In 
der Seitenflache, jeweils in einem Abstand zur Schneid- 
kante besitzt der Schneideinsatz 14 sagezahnartig aus- 
gebildete Vertiefungen 22, die mit einem Bolzen 23 zu- 
sammen eine Indexierung bilden. 

Aus Fig. 5 ist ersichtlich, welche Zerspanungskrafte 
Fi bis F3 auftreten und wie diese durch reactio-Krafte 
Gi bis G3 kompensiert werden. Hierbei kdnnen die In- 
dexierungen 13/19 ggf. als Widerlager, insbesondere bei 
Krai ten Ft und F3 wirken. 

Fig. 6 zeigt eine Auswahl von mdglichen Indexierun- 
gea Die Indexierteile nach Fig. 6a bis e liegen allesamt 
in der Seitenflache des dortigen kreisrunden Schneid- 
einsatzes. Die Indexierungen kdnnen vier Kugelkalot- 
ten als erhabene Teile 24 oder entsprechende Ausneh- 
mungen 25 sein, die mit jeweiligen Vertiefungen oder 
erhabenen Teilen der Seitenflache 111 (siehe Fig. 1) 
korrespondieren. Bei der Ausftihrungsform nach Fig. 6c 
sind (zur Verdeutlichung in Qbertriebener Darsteilung) 
glattflachige Abfrasungen 26 geschaffen worden, die 
mdglicherweise (im Unterschied zu den Indexierungen 
24 und 25) auch bis in den Schneidkantenbereich reichen 
kdnnen. Der Schneideinsatz nach Fig. 6d besitzt vier 
Sackbohrungen 27, wahrend der Schneideinsatz nach 
Fig. 6e einen Bolzen 28 aufweist 

Indexierteile in der Basisfiache des Schneideinsatzes, 
ggf. in den beiden Spanflachen bei Wendeschneidplat- 
ten, zeigen 

Fig. 6f bis 6L Beispielsweise kann der Schneideinsatz 
eine diagonal sich erstreckende Vertiefung 29 oder vier 
kreuzweise angeordnete erhabene Langsrippen 30 oder 
auch drei oder mehr erhabene Kugelkalotte n 31, 32 auf- 
weisen, die mit entsprechenden Wulsten, Nuten oder 
kalottenartigen Vertiefungen korrespondieren- Wie in 
Fig. 6i dargestellt, kann auch die Vertiefung des 
Schneideinsatzes eine polygonale, vdllig unsymmetri- 
sche Form 32 haben, die daruber hinaus als Sicherungs- 
element im Hinblick auf eine entsprechende Fassung in 
der Auflage dienen kann. Samtliche Indexierungen sind 
sowohl in korrespondierender Weise in der Auflagefla- 
che des Werkzeugtragers 10 ebenso mdglich wie in ei- 
ner hierauf angeordneten Unterlegscheibe, die selbst 
gegenflber der Auflageflache indexiert sein kann. 

In Fig. 7 ist ein Teil der Schneidplatten dargestellt, f Or 
die die vorliegende Erfuidung Bedeutung hat Die ein- 
zelnen Schneideinsatze sind nach Fig. 7a kreisrund oder 
besitzen nach Fig. 7b und 7c jeweils in der Draufsicht 
kreissegmentarttge Anlageflachen 33, wahrend die je- 
weiligen Schneidkanten auf der gegenuberiiegenden 
Seite die unterschiedlichsten Konturen besitzen kdnnea 

Fig. 7e bis g zeigt jeweils Schnitte durch bekannte 
Schneidplatten, aus denen die Spanflachengeometrie 
deutlich wird, insbesondere Spanmulden 34 als auch Pla- 
teaus 35 sowie auch abgeschragte Freiflachen 36. Der 
Schneideinsatz nach Fig. 7f ist als Wendeschneidplatte 
beidseitig verwendbar. 

Patentanspriiche 

1. Zerspanungswerkzeug mit einem mindestens ei- 
ne Aussparung (1) fuhr einen auswechselbaren 
Schneideinsatz (14) aufweisenden Werkzeughalter 
(10), wobei die Aussparung (11) jeweils eine der 
Schneideinsatzgeometrie angepaBte Auflageflache 
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(112) und mindestens eine zylinder- oder kegel- 
stumpfsegmentartige oder konische seitliche Anla- 
geflftche (111) aufweist, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Schneideinsatz (14) und die Aussparung 
(11) eine durch deren Anordnung vorbestimmte 5 
Lage des Schneideinsatzes (14) in bezug auf den 
Halter (10) ermoglichende Indexiermittel (13, 19; 
22, 23 ; 24 bis 32) auf weisen. 

2. Zerspanungswerkzeug nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Indexiermittel (13, 19) aus 10 
jeweils ineinandergreifenden Vertiefungen (19) und 
Erhohungen (13) bestehen. 

3. Zerspanungswerkzeug nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die ErhShungen (13) aus ei- 
nem Bolzen, einem Stift oder einer Kugelkalotte 15 
und die Vertiefungen aus einer Sackbohrung oder 
Ausfrftsung (19) bestehen. 

4. Zerspanungswerkzeug nach einem der Ansprfl- 
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Inde- 
xiermittel (13, 19; 22, 23; 24 bis 32) zusatzlich als 20 
Fixier- oder Verdrehsicherung ausgebildet ist 

5. Zerspanungswerkzeug nach einem der Anspru- 
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Schneideinsatz die Indexiermittel an seiner der An- 
lageflache (111) des Werkzeughalters (10) zuge- 25 
wandten Seitenflache (33) und/oder in seiner Basis- 
flache aufweist 

6. Zerspanungswerkzeug nach einem der AnsprO- 
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen 
der Vertiefung (19) und der Erhdhung (13) eines 30 
Indexiermittels Spiel (20) besteht 

7. Zerspanungswerkzeug nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Spiel (20) zu jeder Seite 
hin 0,1 mm bis 0,2 mm betrftgt 

8. Zerspanungswerkzeug nach einem der AnsprO- 35 
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Inde- 
xiermittel (32) aus polygonalen unsymmetrischen 
Formen bestehen. 

9. Zerspanungswerkzeug nach einem der Anspru- 
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Vertie- 40 
fungen im Obergang zu der Basis- oder Seitenfla- 
che des Schneideinsatzes scharfkantig ausgefuhrt 
sind 

10. Zerspanungswerkzeug nach einem der Anspru- 
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen 45 
dem Schneideinsatz (14) und der Auflageflache 
(112) im Werkzeughalter (10) eine Unterlegplatte 
angeordnet ist, die Teile der mit den in der Schneid- 
einsatzbasisflache korrespondierenden Teile der 
Indexiermittel (13, 19; 22, 23; 24 bis 32) aufweist 50 

11. Zerspanungswerkzeug nach Anspruch 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Indexiermittelteile 
durch die Unterlegscheibe greifen oder die Unter- 
legplatte gegenOber der Auflageflache (112) im 
Werkzeughalter (10) selbst indexiert ist 55 
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